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(3) SpritzguBwerkzeug 

Ein SpritzguBwerkzeug zur Ausbtldung der Halften einer 
Magnetbandkassette weist eine stationare und eine beweg- 
bare Form auf, welche einen Hohlraum festlegen, und 
gegeniibertiegende gleitbewegliche Kerne, die in Lochern 
angeordnet sind, die sich durch die Formen erstrecken Ein 
lichtundurchlassiges primares Harz wird in den Hohlraum 
eingespritzt, um einen aufceren Abschnitt einer Kassetten- 
halfte auszubilden. wobei die Kernstirnflachen aneinander 
ansto&en, worauf die J<erne zuruckgezogen werden, um 
einen zentraien Fensterhohlraum auszubilden, in welchen ein 
transparentes sekundares Harz eingespritzt wird. Eine Lippe 
umgibt die innere Kante des Loches, durch welches sich 
einer der Kerne erstreckt, um den Kern in Querrichtung zu 
haltern und zu fiihren. und um jedes Blockieren oder eine 
Ungenauigkeit bezuglich der zuruckgezogenen Position des 
Kerns infolge thermischer Ausdehnung zu vermeiden. 
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Die Erfindung betrifft eirWpritzguBwerkzeug zur 
Herstellung eines zweifarbigen oder zweikomponenti- 
gen Formteils aus Kunstharz. 

Im allgemeinen weist eine fur Audio- oder Videogera- 
te verwendete Magnetbandkassette ein Kassettenge- 
hause auf. welches aus einer oberen und einer unteren 
Kassettenhalfte besteht, sowie ein Paar drehbar in dem 
Kassettengehause gelagerter Naben und ein auf die Na- 
ben aufgewickeltes Magnetband. 

Die obere und die untere Kassettenhalfte werden 
durch SpritzgieOen eines Plastikmaterials oder derglei- 
chen hergestellt. Im einzelnen wird zur Ausbildung der 
oberen oder unteren Halfte geschmolzenes Material 
durch einen direkten AnguG und einen AnguQ unterhaib 
der Trennebene in den Hohlraum eingespritzt, welcher 
zwischen zwei Metallformen entsprechend. der Form 
der Kassettenhalfte ausgebildet ist. Das Ausformen der 
Kassettenhalfte ist erreicht, wenn das auf diese Weise 
eingespritzte Material abgekuhlt und ausgehartet ist. 
Die auf diese Weise gebildete Kassettenhalfte wird aus 
den Werkzeugen herausgenommen. Dann werden ge- 
druckte Musterblatter mil den auBeren Oberflachen der 
Kassettenhalften verbunden, oder auf diese werden di- 
rekt Muster gedruckt. 

Um dem Benutzer eine Betrachtung des Magnetban- 
des in der Kassette von auBen zu gestatten, sind die 
obere und untere Halfte aus einen transparenten Mate- 
rial hergestellt, oder es wird, wie in Fig. 4 gezeigt ist. ein 
transparentes oder durchscheinendes Fenster 6 in der 
Kassettengehausehalfte 2a ausgebildet, die lichtun- 
durchlassig ist. Das Fenster 6 kann auf unterschiedliche 
Arten abgeandert werden, um das Design des Kasset- 
tengehauses I zu verbessern. 

Bislang wurde zur Bereitstellung des Fensters 6 ein 
Fensterteil getrennt von der Kassettengehausehalfte 2a 
ausgebildet, und dann mit dieser durch einen Kleber 
oder UltraschallschweiBen verbunden. In diesem Fall 
sind die Designmoglichkeiten begrenzt. da es erforder : 
lich ist. das Fensterteil herzustellen und mit der Kasset- 
tengehausehalfte zu verbinden. Daruber hinaus ist die- 
ses Verfahren wenig produktiv. Daher wurde in letzter 
Zeit ein Verfahren zur Herstellung einer Magnetband- 
kassette . durch - Zweikomponentenausformung unter 
Verwendung eines Systems mit Hinterfullung eines 
Kerns verwendet 

Ein Verfahren zur Herstellung der Kassettenhalften 
nach dem System zur Hinterfullung eines Kerns wird 
nachstehend unter Bezug auf die Fig. 5 und 6 beschrie- 
ben; die Schhittarisichteh einer Kassettenhalbform dar- 
stellen. die dem Schnitt A-A der in Fig. 4 dargestellten 
Audiokompaktkassette entspricht. Das metallische 
Spritzguflwerkzeug nach dem System zur Hinterfullung 
eines Kerns, wie es in Ftg. 5 dargestellt ist, umfaQt eine 
stationary Form 20, eine bewegbare Form 22, einen 
Gleitkern 26, der in ein Gleitloch 24 eingepaBt ist, das in 
der stationaren Form 20 ausgebildet ist. einen Gleitkern 
30. der in ein Gleitloch 28 eingepaBt ist. das in der be- 
wegbaren Form 22 ausgebildet ist, und einen stationa- 
ren Block 25, der in dem Gleitkern 26 angeordn t ist. Ein 
Formhohlraum 32 zur Ausbildung der voranstehend be- 
schriebenen Kassettenhalften 3a und 3b wird durch die 
gegenuberliegenden inneren Oberflachen der stationa- 
ren Form 20 und der bewegbaren Form 22 ausgebildet. 
Die Gleitkerne 26 und 30 ragen in den Hohlraum 32 auf 
solche Weise vor, daQ sie aneinander anstoBen, um das 
voranstehend beschriebene Fenster 6 auszubilden. 


Der Hohlraura^^steht mit einem AnguB 33 unter- 
haib der Trennli^^B Verbindung. der in der bewegba- 
ren Form 22 ausgemldet ist, um ein primares Harz ein- 
zuspritzen. und steht mit einem direkten AnguB 34 in 
5 Verbindung, der in der stationaren Form 20 nahe dem 
Gleitkern 26 ausgebildet ist. um sekundares Harz einzu- 
spritzen (im Faile der Fig. 5 und 6 ist der direkte AnguB 
34 in dem stationaren Block 25 vorgesehen). 

Zur Ausformung der Kassettengehausehalfte 2a wer- 

io den zunachst die stationare Form 20 und die bewegbare 
Form 22 zusammengebracht. Dann werden die Gleit- 
kerne in den Hohlraum eingefuhrt mittels hydraulischer 
Antriebseinrichtungen, bis sie aneinander anstoBen. im 
wesentlichen in der Mitte der Dicke des Hohlraums 32. 

is Unter diesen Bedingungen wird das lichtundurchlassige 
primare Harz in den Hohlraum durch den AnguB 33 
unterhaib der Trennebene eingespritzt. Dann werden, 
wie in Fig. 6 gezeigt ist, die Gleitkerne 26 und 30 zu- 
riickgezogen, um einen Fensterhohlraum 36 zu bilden. 

20 SchlieBlich wird das transparente sekundare Harz in 
den Fensterhohlraum 36 durch den direkten AnguB 34 
eingespritzt, der in dem stationaren Block 25 vorgese- 
hen ist, um das Fenster 6 auszubilden. 

Die Kassettengehausehalfte 2a und das Fenster 6 

25 werden miteinander durch die Hitze und den Druck 
verschweiBt, welche wahrend des SpritzgieBens vorlie- 
gen. Die Gleitkerne 26 und 30 weisen unterschiedliche 
Abmessungen auf, und daher wird eine Stufe in dem 
Fenster 6 ausgebildet, wodurch der verschweiOte Ab- 

30 schnitt des Fensters 6 und der Kassettengehausehalfte 
2a kraftig genug ist. um der in der Dickenrichtung ange- 
brachten Kraft zu widerstehen. 

Wie voranstehend beschrieben wurde. neigt, da der 
direkte AnguB 34 nahe dem Gleitkern 26 vorgesehen ist. 

35 der Gleitkern 26 zu einer thermischen Ausdehnung in- 
folge der Hitze des eingespritzten geschmolzenen Har- 
zes. Weiterhin ist die AuBenwand des Endabschnittes 
des Gleitkerns 26, der von dem Gleitloch 24 vorragt, 
nicht durch irgendein Teil in Querrichtung abgestiitzi, 

40 wenn er sich in der in Fig. 5 dargestellten Lage befindet. 
Daher kann die Ausdehnung des Gleitkerns 26 dessen 
akurate Gleitbewegung beim Riickziehen behindern. 
wenn der Fensterhohlraum ausgebildet werden soil. Um 
diese Schwierigkeit auf ein Minimum zu verringern ist 

45 es erforderlich, die stationare Form 20 und den Gleit- 
kern 26 mit hoher Genauigkeit zu fertigen, und dies ist 
teuer. 

Weiterhin kann das geschmolzene Harz, welches un- 
ter Druck in den Fensterhohlraum 36 eingespritzt wird, 

so zwischen den bereits ausgebildeten lichtundurchlassi- 
gen Abschnitt der Kassettengehausehalfte 2a und die 
stationare Form 20 kriechen, wodurch die Kassettenge- 
hausehalfte deformiert und/oder deren auBere Erschei- 
nung beeintrachtigt wird. 

55 Daher liegt ein Vorteil der vorliegenden Erfindung in 
der Beseitigung der voranstehend beschriebenen 
Schwierigkeiten.die bei dem konventionellen Spritzgie- 
Oen auftreten, und zwar durch die erfindungsgemaBe 
Bereitstellung eines SpritzguBwerkzeuges. in welchem 

60 der nahe dem direkten AnguB angeordnete Gleitkern 
akurat bewegt werden kann, wodurch die auBere Er- 
scheinung der sich ergebenden Form nicht beeintrach- 
tigt wird. 

Der voranstehende Vorteil wird erzielt durch die Be- 
65 reitstellung eines SpritzguBwerkzeuges aus Metall der 
voranstehend beschriebenen Art, bei welchem zumin- 
dest eines der Formteile t welches ein Gleitloch nahe 
einem EinspritzanguB aufweist, eime kontinuierliche 
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Stuczlippe in Quernchtung ode^inen entsprechenden 
Vorsprung aufweist, welche dt^^kung des Gleitloches 
' in 'den Formhohlraum an derlMRion umgibt. zu wel- 
cher der Gleitkern innen wahrend' des anfanglichen 
Formgebungsschrittes erstreckt wird. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand zeichnerisch 
dargestellter Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert, aus 
weichen weitere Vorteile und Merkmale hervorgehen. 
Es zeigt: 

Fig. 1 und 2 Schnittansichten eines Metallwerkzeuges 
zur Ausbildung der Halften einer Magnetbandkassette 
gemaG einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung; 

Fig. 3(a) und 3(b) sowie 3(c) Schnittansichten mit ei- 
ner Darstellung abgeanderter Stiitzvorsprunge von 
Fig. I und 2; 

Fig. 4 eine Aufsicht mit einer Darstellung einer kon- 
ventionellen Magnetbandkassette: und 

Fig. 5 und 6 Schnittansichten eines konventionellen 
Metallwerkzeugs zur Ausbildung der Halften einer Ma- 
gnetbandkassette. 

In den beigefugten Zeichnungen zeigen die Fig. 1 und 
2 ein SpritzguOwerkzeug aus Metall zur Ausbildung der 
Halften einer Magnetbandkassette. die im wesentlichen 
gleich der in Fig. 4 dargestellten Kassette ist. Eine der- 
artige Kassette wird in weitem MaQe in Audiogeraten 
verwendet und weist einen Gehausekorper 1 auf, der 
aus einer oberen und einer unteren Kassettenhalfte 3a 
bzw. 3b besteht. ein Paar Naben 4, die drehbar in dem 
Gehausekorper gehaltert sind. und ein auf die Naben 
aufgewickeltes Magnetband 5. Ahnlich wie im Falle der 
konventionellen Magnetbandkassette besteht der Ge- 
hausekorper 1 aus einem Kunstharz, und ein Fenster 6 
und eine Kassettengehausehalfte 2a (abgesehen von 
dem Fenster 6) werden durch ein Zweifarben- oder 
Zweikomponentenformgebungsverfahren des Typs mit 
hinterfulltem Kern hergestelit. 

Das SpritzguOwerkzeug weist. wie in Fig. I darge- 
stellt ist, eine stationare Form 20 auf. eine bewegbare 
Form 22. einen Gleitkern 26. der in einem in der statio- 
naren Form 20 ausgebildeten Gleitloch 24 vorgesehen 
ist. einen Gleitkern 30. der in einem Gleitloch 28 vorge- 
sehen ist, welches in der bewegbaren Form 22 ausgebil- 
det ist. und einen in dem Gleitkern 26 vorgesehenen 
stationaren Block 25. Ein Formhohlraum 32 zur Ausbil- 
dung der oberen und unteren Kassettenhalfte 3a bzw. 
3b wird durch die gegenuberliegenden inneren Oberfla- 
chen der stationaren Form 20 und der bewegbaren 
Form 22 festgelegt. Die Gleitkerne 26 und 30 zur Aus- 
bildung des Fensters 6 stehen in den Metallhohlraum 32 
auf solche Weise vor, daS sie aneinander anstoGen. 

Der Hohlraum 32 steht in Verbindung mit einem An- 
guQ 33 unterhalb der Trennebene zum Einspritzen eines 
lichtundurchlassigen primaren Harzes und mit einem 
direkten AnguQ 34 zum Einspritzen eines transparenten 
sekundaren Harzes, wobei der direkte AnguQ 34 nahe 
dem Gleitkern 26 der stationaren Form 20 angeordnet 
ist. _ 

Das innere Ende des Gleitloches 24. welches in der 
stationaren Form 20 zur Aufnahme des Gleitkerns 26 
ausgebildet ist, ist dort. wo der Gleitkern 26 gegen den 
Gleitkern 30 in der bewegbaren Form 22 anstoQt. von 
einer Stiitzlippe oder einem Stutzvorsprung38 in Quer- 
richtung umgeben. Daher wird immer dann. wenn der 
Gleitkern 26 in die Position bewegt wird, in welcher er 
an den Gleitkern 30 anstoQt. oder aus dieser Position 
zuruckgezogen wird. der Gleitkern 26 immer auf ge- 
naue Weise durch das Loch 24 geftihrt und gehaltert. 
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Der Vorsprung J^rstreckt sich in der Richtung der 
Dicke des Forml^^pumes 32 und weist eine flache 
Endstirnflache au^TOe AuQenwand des Vorsprungs 
verjungt sich in Richtung auf den Formhohlraum 32 hin, 
5 um einen trapezformigen Querschnitt auszubilden. 

Zur Ausbildung der Kassettengehausehalfte 2a wer- 
den die Gleitkerne 26 und 30 aneinander zur Anlage 
gebracht in dem Formhohlraum 32. der durch die statio- 
nare Form 20 und die bewegbare Form 22 ausgebildet 

io wird. worauf das lichtundurchlassige primare Harz in 
den Formhohlraum durch den AnguQ 33 unterhalb der 
Trennebene eingespritzt wird. so daO das Harz zur Kas- 
settengehausehalfte 2a ausgeformt wird. deren Form 
durch die stationare Form 20. die bewegbare Form 22 

15 und die Gleitkerne 26 und 30 festgelegt wird. 

Nachdem sich das primare Harz im wesentlichen ver- 
festigt hat werden die Gleitkerne 26 und 30 zuruckge- 
zogen, um einen Fensterhohlraum 36 auszubilden. wie 
dies in Fig. 2 dargestellt ist. Das Zuruckziehen der Gleit- 

20 kerne legt die Dicke des Fensters 6 fest; dies bedeutet. 
daO die Gleitkerne 26 und 30 entlang dem Gleitloch 24 
bzw. 28 zuruckjgezogen werden, so daQ das Fenster 6 im 
wesentlichen die gleiche Dicke aufweist wie die Kasset- 
tengehausehalfte 2a. In diesem Fall wird darauf hinge- 

25 wiesen, daQ der Gleitkern 26 so weit zuruckgezogen 
wird. bis seine Endstirnflache mit der Endstirnflache des 
stationaren Blocks 25 fluchtet. der so angeordnet ist, daQ 
er die Dicke des Fensters 6 festlegt. 

Wenn der Gleitkern 26 in der stationaren Form 20 an 

30 dem Gleitkern 30 in der bewegbaren Form 22 zur Anla- 
ge gebracht wird. so ist der Kern 26 von dem Vorsprung 
38 umgeben. Daher kann der Gleitkern immer noch in 
Axialrichtung bewegt werden. selbst wenn der Gleit- 
kern 26 sich thermisch ausdehnt infolge der Hitze von 

35 dem direkten AnguQ oder der Hitze von dem geschmol- 
zenen sekundaren Harz. Selbst wenn die Fertigungsge- 
nauigkeit der stationaren Form 20 und des Gleitkerns 26 
nicht so hoch ist. stellt daher das SpritzguOwerkzeug 
einen auGerst verlaGlichen Formgebungsvorgang zur 

40 Verfiigung. 

Daraufhin wird ein sekundares Harz. welches trans- 
parent ist. in den Fensterhohlraum 36 eingespritzt, der 
durch die primare Harzausformung, die Gleitkerne 26 
und 30, und den Vorsprung 38 festgelegt ist, um das 

45 Fenster 6 herzustellen. Bei diesem Vorgang verhindert 
der Vorsprung 38, daQ das eingespritzte sekundare Harz 
zwischen das ausgeformte primare Harz und die statio- 
nare Form 20 flieGt 

Die Kassettengehausehalfte 2a, die durch das Ein- 

50 spritzen des primaren Harzes hergestelit wurde, und das . 
Fenster 6. welches durch das Einspritzen des sekunda- 
ren Harzes hergestelit wurde. werden zu einer Kasset- 
tenhalftenform zusammengeschweiGt durch die wah- 
rend des Einspritzens des zweiten Harzes herrschende 

55 Hitze und den Druck hierbei. Nachdem die in die Hohl- 
raume eingespritzten Harze abgekuhlt und ausgehartet 
sind, wird die bewegbare Form 22 von der stationaren 
Form 20 getrennt, um die Kassettenhalftenform aus 
dem metallischen Werkzeug zu entfernen. 

60 In jeder der Kassettenhalf ten 3a und 3b wird eine Nut 
entsprechend dem Vorsprung 38 der stationaren Form 
20 ausgebildet; dies bedeutet, daO die auOere Oberfla- 
che der Kassettengehausehalfte 2a von der des Fensters 
6 getrennt ist. Selbst wenn die Oberflachen der Kasset- 

65 tengehausehalfte 2a und des Fensters nicht miteinander 
fluchten. beispielsweise infolge eines Formfehlers, wird 
daher dieser Defekt nicht die auOere Erscheinung der 
Kassettenhalfte beeintrachtigen, da es schwierig ist, den 
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leichten Unterschied mitdem -^^festzustellen. 
In dem Fall, in welchem dc^Bkte AnguQ 34 nahe 
* dem Gleitkern 30 anstelle des ^Wtkerns 26 vorgesehen 
ist ( wird der Vorsprung 38 auf der bewegbaren Form 22 
ausgebildet, so daQ das Gleitloch 28 der bewegbaren 5 
Form 22 in Richtung auf die Position erstreckt wird, in 
dem Formhohlraum, zu welcher der Gleitkern 30 be- 
wegt wird. In dem Fall, in welchem kein direkter Ein- 
spritzanguO nahe dem Gleitkern vorgesehen ist, kann 
der Vorsprung immer noch auf der Form ausgebildet 10 
werden, urn eine freie und ungehinderte Bewegung des 
Gleitkerns sicherzustellen. 

Die Form des Vorsprungs 38 ist nicht auf die in den 
Fig. 1 und 2 dargestellte Form beschrankt; dies bedeu- 
tet, daQ die Form geandert werden kann, wie dies in den 15 
Fig. 3(a) bis 3(c) gezeigt ist In dem Fall der Fig. 3(a) ist 
die AuQenwand des Vorsprungs nach auQen gekrummt, 
wahrend in dem Fall von Fig. 3(b) die AuQenwand des 
Vorsprungs nach innen gekrummt ist. In dem Fall der 
Fig- 3(c) weist die AuQenwand, die parallel zu der inne- 20 
ren oder Gleitwand verlauft, eine schrag geneigte oder 
abgeschragte Kante auf. Bei all diesen Anordnungen ist 
die Endstirnflache des Vorsprungs eben oder im wesent- 
lichen eben, wodurch der Vorsprung gegen eine Bescha- 
digung geschutzt ist und die Standzeit des metallischen 25 
Werkzeugs vergroOert wird. Weiterhin werden die Kas- 
settengehausehalfte 2a und die AuQenwand des Vor- 
sprungs nicht in Gleitberiihrung miteinander gebracht, 
wenn die Kassettenhalfte aus der Form entnommen 
wird, gleich wie ob die AuQenwand des Vorsprungs 30 
nach innen oder auGen gekrummt ist oder eine abge- 
schragte Kante aufweist. Zwar wurde die Erfindung in 
bezug auf ein metallisches Werkzeug zur Ausbildung 
der Halften einer Magnetbandkassette beschrieben, je- 
doch wird darauf hingewiesen, daQ die Erfindung nicht 35 
hierauf beschrankt ist. Dies bedeutet, daQ das technische 
Prinzip der Erfindung bei einer Vielzahl von SpritzguG- 
werkzeugen anwendbar ist, bei welchen Formmateria- 
lien in Formhohlraume eingespritzt werden. urn ein 
zweifarbiges oder zweikomponentiges Formstuck aus- 40 
zubilden. 
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tung ein^fcneren Abschnitt des Kerns zu hal- 
tern und^^Puhren. und dafur zu sorgen, daQ 
ein Festgenen des Kerns oder eine Ungenauig- 
keit von dessen zunickgezogener Position in- 
folge thermischer Ausdehnung vermieden 
wird. 

2. SpritzguQ werkzeug nach Anspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, daQ das SpritzguQwerkzeug zur 
Ausbildung von Halften einer Magnetbandkassette 
ausgebildet ist und weiterhin einen AnguQ unter- 
halb der Trennlinie zum Einspritzen eines lichtun- 
durchlassigen Harzmaterials in den primaren Hohl- 
raum aufweist, wenn die Kerne sich in der ersten 
Position befinden, und daQ die AnguOeinrichtung 
zum Einspritzen eines transparenten Harzmaterials 
in den sekundaren Hohlraum ausgebildet ist, wenn 
sich die Kerne in der zweiten Position befinden, 
wobei das transparente Harzmaterial ein Fenster in 
dem sekundaren Hohlraum ausbildet. 

3. SpritzguQwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daQ eine innerste Kante der Lippe 
im wesentlichen flach ist. 

4. SpritzguQwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daQ eine auQere Seitenkante der 
Lippe stetig abgeschragt ist. 

5. SpritzguQwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daQ eine auQere Seitenkante der 
Lippe konvex gekrummt ist. 

6. SpritzguQwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daQ eine auQere Seitenkante der 
Lippe konkav gekrummt ist. 

7. SpritzguQwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daQ eine auQere Seitenkante der 
Lippe abgeschragt ist. 


Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 


Patentanspruche 

l.SpritzguQform, gekennzeichnet durch: 45 

a) ein Paar von Formhalften. die zur Ausbil- 
dung eines primaren Hohlraumes dazwischen 
zusammenwirken, 

b) ein Paar gegenuberliegender Locher, die je- 
weils in den Formhalften ausgebildet sind, 50 

c) ein Paar gegenuberliegender Kerne, die je- 
weils gleitbar in den Lochern angeordnet und 
zwischen einer ersten Position, in welcher sie 
sich in den primaren Hohlraum erstrecken und 
aneinander anstoQen, urn einen zentralen Be- 55 
reich des Hohlraumes zu isolieren, und einer 
zweiten Position verschiebbar sind. in welcher 
sie von dem.primaren Hohlraum zuriickgezo- 
gen sind, urn einen sekundaren Hohlraum in 
dem zentralen Bereich auszubilden, 60 

d) eine AnguOeinrichtung in der Nahe eines 
der Kerne zum Einspritzen eines Formmateri- 
als in den sekundaren Hohlraum, und 

e) eine kontinuierliche Lippe, die durch eine 
der Formhalften festgelegt ist, eine innere 65 
Kante eines Loches umgibt, in welchem der 
eine Kern angeordnet ist, und sich in den pri- 
maren Hohlraum erstreckt, urn in Querrich- 
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